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que se acompafia a una solicitud de patente de invencion

por veinte alios, para Bspafia y sus Posesiones, por:

"PROCEDIMIENTO PARA EL UACIADO A PRESIDN DE METALES
0 DE OTRAS MATERIAS, ESPECIALMENTE A PRESION DE UN GAS
COMPRIMIDO",

INSTITUT PO HMETATOZNANIE I TECHNOLOGIA
NA MBETALITE.

Solicitante

Nacionalidad : Bdilgara

Regidencia : Sofie
Inventor : gel T, Balevski e Ivan D. Nikolov
Prioridad ¢ Solicitud de patente bllgara No. I~-1110

depositade el 15 de septiembre de 1966.
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La invencidén se refiere a un profedimiento de vaciado
§ presibn, para metales y otras materias en estado de Ffu—
gién, bajo el efecto de una presidn de un gas, con lé con-
tra-presifn simulténea de un gas comprimido.

Se conocen instalaciones y procedimientos de vaciado
a pregidn, aplicables a metales y otr,s materias, donde la
materia en fusidén se inyecta en el molde, bajo la presién
de un gas comprimido, mientras que en el molde existe una
presién de gas, cuyo valor se ha elegido algo inferior, con
miras a realizar o conseguir la velocidad deseada del rellei
ngrdel molde, y més especialmente tal clage de velocidad,
para que la materia en fusidn no dé naticimiento a2 un movi-
miento turbu;ento, & no arrastre al aire, mientras que el
proceso del vaciado, comenzando por la subida de la materig
en fusidn de la tuberfa de alimentacién, y terminando por
el endurecimiento de la materia en fugidn que ha llenado el
molde, la velocidad del movimiento de la materia eh fusibn
citada su regula mediante el ajuste de la diferencia entre
lag dos presiones existentes.

Egte procedo viene prewedido por una preparacibn, en
el curso de la cual, la presibn en todas lasg partes de la
instalacidn se lleva hasta alcanzar, desde el de la atmda-
ferica ﬁasta un valor deseado, y, a la terminacidn del pro-
ceso, la instaladién 8e descarga de la presidn, para poder
sacar la pieza del mbdlde. |

Durante estos procesos transitorios, es perjudicial
el nacimiento de diferencias de presidén en las d¥versas
partes de la instalacién, porque estas diferencias de pre~
8i6n pueden dar origen, bien a 1l subida prematura de la g~
teria en fusién en el molde, bien a la penetracidn de alreg
por la tuberfa de alimentacién, en el crisol de fusidn.

Las instalaciones conocidas de vaciado a presidn, con
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contra-presibn de un gas, presentan el defecto ae no sup:f.,
mir por completo la pogibilidad de tales geparaciones del,
desarrollamiento conveniente de los procesos transitorios,
defectos que no pueden evitarse mds que mediante una pro-

longacidn excesiva del tiempo necesario para su desarrollo),

lo gque se refleja desfavorablemente en el rendimiento gene
ral de la instalacibn. La causa de estos fenbmenos se de-
ben a las condiciones muy variables de presién en el volu-

men de la colada formada por la tuberia de alimentacién y

el molde que, al comienzo, se encuentra lleno de gas a pre
0i6n igual a la etmosférica; despues esta presidn aumenta,
h_sta alcanzar el valor de trabajo; sigue el relleno de la
materia en fusidén, mientras que el gas se ve expulsado por
los orificios de salidg del molde, consiguiendo gue, al
final, la presidn se suprima. Bste v.lumen se enclerra en¥

tre paredes que se ponen consecutivamente en contacto con

el gas y la materia en fusidén durante el proceso del vacia
do, con el nivel mévil de la materia en fusidn al conmienzo
de la tuberia de alimentacién y con lag canalizaciones de
salida del molde, no dejando pasar la materia en fusién,

¥y no dando paso misg que al gas, teniendo en cuenta gue,
con un fuerte efecto de reduccidn, debido a sus dimensio-
nes reducidas. Esta construccibn tiene el inconveniente

de que, cuando se envian presiones, aungue identicas del
lado de la odmarg de presién que contiene el molde, y del
lado de la cédmara de presibn que contiene el crisol de fud
gidn, debido al efecto de la reduccidn en lasg canalizacioo
neg de salida, la sﬁbida de presibn en el volumen de la
colada se produce con retraso, y la materia en fusidn pe-
netra en &1 prematuramente. Si, para evitar este desplaza-
miento egponténeo de la materia en fusidn, se intenta re-
tener el nivel de presidn en la cdmara del crisol de fu-

9ibn, se ve que puede haber peligro de que penetre el gas
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del molde, a traves de la tuberia de alimentécidn, en el [ =
erisol de fusidén, y esto pese al retraso del proceso al
cual esta medida va unida.

La presente invencién tiene por objeto eliminar estosg
defectos de los procedimientos conocidos de vaclado, a pre+
gidn de un gas con contra-presién de un gas, creando una
comunicacidn neumdtica accionada entre el volumen de la coxt
lada, formado por el molde Y la tuberia de alimentacidn de

una parte, y la cédmara de presidn en la cual se encuentra

el crisol de fugidn, de la otra. Esta oomunicacién neumdtis
ca se realiza racionalmente, mediante una abertura que pue+
de esrar cerrada, situada sobre la pared del volumen de la
colada, es decir, sobre la pared que, durante el curso del
proceso del vaciado, debe ponerse en.contacﬁorcon la mate-
ria en fusidn. De esta manera se elimina el efecto de re-
duccidn provocado por las canalizaciones de escape 0 gali-
da, y la posibilidad de que aparezcan diferencias de pre-
gién no accionadas, sobre las diferentes partes de la ins-
talacién.

La invencién se explica con mds detalle con ayuda de
log ésquemas que se acompailan, que representans

La fig, 1 es un eaquena de sistema de vaciado a prew
sibn, con contra-presidn en comunicacidn neumdtica directs
entre el molde y el crisol de fusidn.

La fig. 2 constituye la misma instaiacidn, pero con
comunicacidn indirecta que pasa por la cdmara que contiene
al molde. '

La fig. 3 constituye un ejemplo de realizacidn de una
comunicacién del primer tipo,'con una vdlvula dispuesta
sobre la tuberia de alimentacidn.

La fig. 4 constituye un ejemplo en una realizacidn

de una, comunicacién del mismo tipo, con elevacidn del ni-
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vel de la materia en fusidn, %

La fig. 5 constituye un ejem,lo de realizacidn de una |

comunicacién del segunto tipo, con pieza mévil del molde.

En la invencidn conforme a lo representado en la fig
1, el demarrollamiento conveniente de los procesos trangi-
torios gse asmegura con ayuda de la comunicacién realizada
mediante la abertura 1, pudiendo cerrarse éntre la cavidad
del molde 2 y la cémara de presién 3, en la que estd in-
cluido el crisol de fusidén 4. Cuando esta ‘abertura no se en-
cuentra tapada, el gas comprimido del deposito 5 pasa a
traves de la espita 6, y por las espitas 7 y 8 para pene-
trar por los dos ladoas de la instalacién. Pese al efecto
de reducoibn sufrido por el aire en las canalizaciones de
salida 11, las resistencias diversas,,volumenes, temperatu+
rag, etc., la existencia de la abertura 1 no permite la su-
bida de la materia en fusién en la tuberia de alimentacidn|
ni la penetracifn del aire a traves de esta tuberfa, dn el
crigol de fusidén 4. Despues de haber alcanzado la presidn
deseada, se cierra la aberbtura 1 y, por medio de mandos
respectivos enviados a las espitas 7, 8 y 10, se comienza
la inyeccidén de la materia en fusién en el molde 2. El aird
comprimido que estd en el molde se ve cogido por las cana-
lizaciones 11, en la cdmara 12 del molde 2.

Un efecto de un valor igual se obtiene disponiendo la
abertura de compensacién 1 sobre el moide 2, de forma que
este ultimo se ponga en comunicacién con la cédmara 12, con-
forme se ve en la figura 2. Con este emplazamiento, al a-
brirle, se realiza la comunicacién deseada entre el molde
2 y la cémara 3 del crisol de fusibn 2, eliminando asi el
efecto de reduccidén que se manifestarfa en las canalizacio-
nes de rechazo 11, si esta comunicacibn estuviera realiza-

da Unicamente a traves de las canalizaciones, en presen—
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cia de una velocidad considerable del gas. Dado que, en es-
te caso, la comunicacidn ulterior del molde 2 con la cidmara

5 del deposito de fusibn, 4, se realiza a traves de 1os con
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ductos de gas existenteé, sobre-los cuales van colocadas
las espitas 7 y 8, estas ultimas pueden, mediante un regla-
Je respeotivo, igualar las resistencias resultantes del fluk
jo de gas. La necesidad de tal regulacién puede evitarse mep
diante la disposicdn de una v4lvula de igualacion, 13, que
ponga en comunicacidén directa a la cdmara 12 del molde 2,
con la cdmara B.del erisol de fusidn 4, paralelamente a los
conductos de gas existentes, y de las espitag 7 y 8.

La figura 3 muestra una posibilidad de fealizacién de
la abertura 1 pudiendo estar cerrada en forma de una vélvu-

la, gccionada conforme a un wétodo conocido, fuera de la ¢&

mara del crisol de fusidn. 7 _

En la realigacién que se da a titulo de ejemplo sobre
la figura 4, la abertura 1 puede cerrarse y realizarae me-
diante la exfreﬁidad inferior de iia tuberia de alimentacidn
9 que, durante el curso de 1 proceso tranasitorio del alcan-
ce de la presién de la instalacidn, se encuentra por encima
del nivel de la materia en fusién y cierra, al comienzo del
proceso de inyeccidn hundido en la materia en fusidn, por
ejemploy elevando en alto el crisol de fusibn, con ayuda de
un dispositivo de elevacién ya .conocido 14; Debe tenerse en
cuenta que se podrfa obtener el mismo resultado mediante

la elevacién del conjunto de la cgmara 3 conteniendo el ori

sol de fusidn, haciendo descender la tuberia de la alimenta

cién 9 con el molde 2, mediante el pivotamiento de la cita-
da tuberia de alimentacién, for la elevacidén del nivel del

metal, donseguido mediante un efecto de hombeo electro-mag-

neticoy o por otro medioc que realice el desplazamiento rela

Tivo del nivel de la materia en fugién y el de la tuberfa

A3
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de alimentacibn 9 citada.

En la versién conforme a la figura 5, la abertura 1, ’
que puede estar cerrada y gituada directamente sohre la pa-
red del molde 2, eatd hecha como una pieza mévil del molde,
desplazandose por medios conocidos, de manera que, durante
el proceso transitorio de la puesta en presidn de la insta-]
lacidn, eéta pieza mévil se vea elevada, para realizar la
comunicacidn neumdtica que se desea, mientras que, al co-
mienzo de la inyeccidén se baje para cerrar.la abertura 1 y
preparar el molde para la inyeccidn misma. En funcidn de la
configuracidn del molde 2, eamta pieza movil puede tener unal
conatrucciﬁn diferente, y comprender en ella misma una rea-
lizacidn capaz de cumplir la elevacién del conjunto de la
parte superior del molde, o la separacidn del molde del ori
ficio.de la tuberfa de alimentacidén, contra la entrada del
molde.

Finaluwente, solo resgta gefialar que en la presente in-
vencidn caben cuantas maneras de ser llevada a la practica

gean posibles, sin que se altere el cuadro general de la

miama.

NOTA- Descrito gsuficientemente lo que antecede solo
regta seﬁalar que lo que ge declara propic y nuevo del so-

licitante, es lo contenido en las siguilentes:
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,directamente sobre la pared del molde.

REIVINDICACIONES

1 « Procedimiento pararel vaciadq a presidn de metesw
les o de otras materias, espgoialmente a preaidn de un gas
comprimido, caracterizado porque con una conira-presidén de
sas, cuyos valorés elegidos, lo son de forme que se pueda
conseguir la velocidad que se quiere de la inyeceién del
molde, caracterizada por el hecho qug,_sobre lag paredes
del sistema de vaciado y del molde gque, durante el proceso
del vaciado, estan en contacto con la materia en fusibn, se
prevé una abertura que se pueda cerrar, poniendo en comuni-
cacidn meumétiqa el v.lumen interior del molde cerrado por
estas paredes con la cdmara, en la cual estd encerrado el
crigol de fusién. '

2 = Procedimiento, segun rgivin@iqaoidn 12, caracteri-
zada porque la abertura pueda estar cerrada, y 9ituada so-
bre la tuberia de alimentaoién, en su parte que se encuen-
tra en la cémara, en la que se encuentra cerrado el crisol
de fusidn.

3 - Procedimiento, conforme la reivindicacién 1%, cara

[

terizada porque la abelrtura puede estar cerrafa, y situada

4 - Procedimiento, conforme a la reivindicacién 1 y 3,
caractefizada porque entre la cémara Que contiene el molde
vy la cdmara que contiene al orisol de fugibn, estd prevista
una valvula de igualacidn, que pdne en comunicacidn neumd-
tica estas dos cdmaras. | .

5 =~ PROCEDIMIENTO PARA EL VACIADO A FRESION DE METALES

O DE OTRAS MATERIAS, ES-ECIALMENTE A PRESION DE UN GAS COM-
PRINIDO.




Todo segun va descrito en esta memoria que consta de |
nueve hojas foliadas y escritas por una cara con doscientas

d.eciocho lineas y dibujos anexos.

Madrid, 24 de agosto fe 1967./
.
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